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La presente invention est relative a la fabrication 
de pistons hydrauliques de freins a disques. Ces 
pistons, qui sont les organes de commande des freins 
recoivent sur leur face en regard du disque les garni- 
tures du frein. 

Selon la pr£sente invention, ces pistons sont fabri- 
ques par forgeage a froid a partir d'une preforme, 
elle-meme obtenue par forgeage a froid a partir 
d'un disque. Cette preforme qui a 1'aspect d'une 
cuvette a fond plat et a angles arrondis doit, selon 
1'invention, presenter certaines caracteristiques en 
vue d'obtenir, au cours de Foperation finale, un 
piston offrant 1'aspect d'une cuvette a angles 
vifs. 

Selon 1'invention, les parois de ladite preforme 
doivcnt avoir une epaisseur environ 1,4 fois supe- 
rieure a celle des parois du piston a oblenir, son 
fond doit presenter une epaisseur environ 1,3 a 1,5 
fois superieure a celle du fond dudit piston et cette 
preforme doit, en outre, conserver dans ses angles 
fortement arrondis le metal necessaire pour former, 
au cours de Foperation finale, un piston en forme de 
cuvette a angles vifs. 

Ladite preforme est obtenue, selon 1'invention 
par forgeage a froid, a partir d'un disque, a 1'aide 
d'une matrice comportant deux zones tronconiques, 
le premier cone ayant un angle de 20° et le second 
un angle de 3°, et une zone terminale cynndrique; 
le poincon utilise etant legerement tronconique 
(1°). 

Le piston final est obtenu, selon 1'invention, a 
partir de ladite pre*forme, par forgeage a froid, au 
moyen d'une matrice presentant deux zones de 
diametres differents, le diametre de la zone supe- 
rieure etant plus grand que celui de la zone inferieure, 
raccordees par une zone tronconique, pour en deux 
operations successives, require les parois et amincir 
le fond en faisant fluer le metal dans les angles et en 
partie dans les cot6s, afin de remplir tous les angles 
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du fond sans faire apparaitre de bavures, les parois 
etant retenues par une legere conicite du poingon; 
le piston obtenu a 1'aspect d'une cuvette presentant 
un fond plus mince que les parois. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1'inven- 
tion ressortiront de la description ci-apres d'un mode 
de realisation de 1'invention, donne uniquement 
a titre d'exemple non limitatif. Au cours de cette 
description on se refere aux dessins annexes sur 
lesquels : 

Les figures 1, 2, 3 montrent respectivement, en 
coupe verticale, le disque a partir duquel est obtenue 
la preforme, la preforme et le piston obtenu fina- 
lement; 

La figure 4 est une vue de detail en coupe, rela- 
tive a la figure 3; 

La figure 5 montre, en coupe verticale, le dispositif 
pour obtenir par forgeage a froid, ladite preforme; 

La figure 6 est une coupe verticale du dispositif 
pour obtenir, par forgeage a froid, le piston; 

La figure 7 est une vue, a plus grande echelle, 
d'un detail de la matrice utilisee dans le dispositif 
de la figure 5. 

Selon la presente invention, on fabrique, par for- 
geage a froid, a partir d'un disque (fig. 1), une pre- 
forme 2 (fig. 2). Cette preforme, afin d'obtenir, 
au cours de Toperation finale, un piston (fig. 3 et 4) 
de forme voulue (cuvette a angles vifs presentant 
un fond plus mince que les parois, et dont d'autres 
particularites seront decrites plus loin) doit, selon 
1'invention, posseder certaines caracteristiques : 

— son fond 4 doit avoir une epaisseur environ 
1,3 a 1,5 fois superieure a celle du fond 5 du piston 3 
a obtenir; 

— ses parois 6 doivent presenter une Epaisseur 
environ 1,4 fois superieure a celles des parois 7 
du piston 3; 

— et elle doit conserver dans ses angles fortement 
arrondis le metal necessaire pour former, au cours 



SDOCID: <FR 1464559A_J_> 



[1.464.559] _ 
de l'operation finale, le piston 3 (cuvette a angles vife). 

Cette preforme 2 est formee a partix d'un disque 1 
(fig. 1) dont le diametre est superieur d'environ 1,35 
fois au diametre exterieur de ladite preforme, et 
dont 1'epaisseur est tres voisine de celle du fond 4 
de la preforme. 

Cette preforme 2 est fabriquee a partir du disque 1 
par forgeage a froid (fig. 5), au moyen d'un poin- 
gon 8 legerement tronconique (1°) et d'une matrice 9. 
Ccttc matrice 9 possede quatre zones disrinctes : 
une zone superieure 10 dans laquelle prend place 
le disque 1 ; une zone tronconique 11 (angle de 20°), 
une. seconde zone tronconique 12 (angle de 3°) 
et une zone term in ale 13 cylindrique. 

La preforme 2 ainsi obtenue et presentant les 
caracteristiques enoncees plus haut est utilisee a 
son tour pour obtenir, par forgeage a frod, le piston 
desire (fig. 6). 

Le poincon 14 utilise est legerement tronconique 
(1°) et sa face inferieure 15 presente une partie 
centrale horizontale et une partie peripherique 
fuisuuL un angle d'environ 3° avec 1'horizontale. 
La face superieure du contre-poincon 16 presente 
une partie centrale horizontale correspondent a la 
partie centrale du poincon 14 et une partie peri- 
pherique legerement inclinee sur 1'boiizontale 
(0° 30 environ). 

La matrice 17 utilisee comporte deux zones cyiin- 
driques 18 et 19 raccordees par une zone tronco- 
nique 20 (7°). On peut voir a la figure 7 de quelle 
facon, particuliere a. l'invention, se raccorde la zone 
cylindrique terminale 19 a I'horizontale. 

Ce raccordement comporte une partie tronco- 
nique superieure 21 (angle de 15°) et une partie 
terminale tronconique (angle de 30° avec Thori- 
zontale), une zone spherique assurant la continuite 
cntrc ces deux parties. 

Cette matrice 17 permet en travaillant en deux 
operations de reduire les parois de la preforme 2 
et d'en amincir le fond en faisant fluer le metal 
dans les angles, et, en partie, dans les cotes, rernplis- 
sant ainsi tous les angles du fond sans faire apparaitre 
de bavures. Les parois sont, en outre, retenues par 
la legere conicite du poincon 14. On obtient ainsi 
un piston 3 presentant 1'aspect d'une cuvette avec 
un fond plus mince que les parois. Les angles du 
piston 3 obtenu presentent Faspect particulier 
represents a la figure 4 : la paroi laterale exterieure 25 
se raccorde au fond 26 du piston par une partie 
tronconique 23 (angle de 15 a 17°) suivie d'une 
zone spherique 24. 

La presente invention permet, comme on le 
constate, d'obtenir de facon simple et economique 
des pistons de commande de freins a disque et 
presente de gros avantages sur les procedes utilises 
jusqu'a present suivant les quels soit on forgeait a 
chaud une cuvette qui etait ensuite finie au tour, 
soit on tournait cette cuvette dans une barre, 
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op6rations couteuses et demandant beaucoup de 
matieres premieres en raison des pertes importantes 
de metal. 

L'invention vise egalement, a titre de produits 
industriels nouveaux, les pistons obtenus a 1'aide 
des dispositifs decrits ci-dessus. 

H demeure bien entendu, que Tinvention n'est 
pas lirnitee au mode de realisation decrit et repre- 
sente, mais qu'elle en englobe toutes les variantes. 

RESUMf 

L'invention vise : 

1° Un dispositif pour la fabrication de pistons 
de commande hydraulique de freins a disques, 
caracterise en ce qu'on forge a froid a partir d'un 
disque une preforme, a partir de laquelle est obtenu, 
egalement par forgeage a froid, ledit piston, ce dispo- 
sitif presentant les caracteristiques suivantes prises 
isolement ou en diverses combinaisons : 

a. Ladite preforme est obtenue, a partir d'un 
disque dont le diametre est superieur d'environ 
1,35 fois au diametre exterieur de ladite preforme 
a obtenir et dont 1'epaisseur est tres voisine de celle 
de ladite preforme, au moyen d'une matrice 
comportant deux zones tronconiques, la premiere 
ayant un angle de 20° et la seconde un angle de 3°, 
et une zone terminale cylindrique, ledit disque etant 
plac6 a la partie superieure de la matrice dans une 
zone cylindrique prevue a cet effet; 

b. Le poincon pour Fobtention de ladite preforme 
est legerement tronconique (angle de 1° environ); 

c. Les dimensions de ladite matrice sont telles 
qu'elles permettent d'obtenir une preforme presen- 
tant 1'aspect d'une cuvette a fond plat et a angles 
arrondis, dont les parois ont une epaisseur environ 
1,4 fois superieure a celle des parois du piston a 
obtenir, dont le fond presente une epaisseur envi- 
ron 1,3 a 1,5 fois superieure a cefle du fond dudit 
piston et qui, en outre, conserve, dans ses angles 
fortement arrondis, le metal necessaire pour former, 
au cours de 1'operation finale, ledit piston qui ofire 
l 5 aspect d'une cuvette a angles vife; 

d. La matrice pour obtenir le piston a partir 
de ladite preforme presente deux zones de diametres 
diff(irents, le diametre de la zone superieure etant 
plus grand que celui de la zone inferieure, raccordees 
par une zone tronconique, pour, en deux operations 
successives, reduire les parois et amincir le fond en 
faisant fluer le metal dans les angles et en partie 
dans les cotes, afin de remplir tous les angles du fond 
sans faire apparaitre de bavures, les parois etant 
retenues par une legere conicite du poincon. 

2° A titre de produits industriels nouveaux : 
Les pistons de commande hydraulique de freins 
a disque obtenus a 1'aide du dispositif selon 1°. 
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